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реакции взаимодействия алюминия с кислородом металла. Металл 
второго ковша раскисляли с присадкой раскислителей в соответствии 
возрастания их сродства к кислороду,  алюминий присаживали в твер-
дом виде, а металл этого ковша использовали для сравнения. В резуль-
тате сравнения результатов анализа проб металла было установлено:  
- общее содержание кислорода в металле проб, отобранных во время 
разливки при раскислении жидким алюминием, в среднем на 31 % 
меньше; 
- общее содержание оксидных неметаллических включений в металле, 
раскисленном жидким алюминием, в среднем на 6,8% больше чем в 
металле, раскисленном твердым алюминием, при его вводе последним; 
- преобладающим включением в металле ковшей является глинозём;  
- содержание глинозёма в металле, раскисленном жидким алюминием, 
в среднем на 13,7% больше; 
- соответственно суммарное содержание силикатов марганца и железа 
в металле, раскисленном жидким алюминием, меньше на указанную 
величину. 
 По результатам проб металла, отобранным по длине слябовых 
раскатов слитков, отлитых из металла сравниваемых вариантов рас-
кисления, установлено, что металл, раскисленный жидким алюминием, 
в 1,5 раза чище. Основной составляющей оксидных включений в срав-
нительном металле является глинозём, содержание которого изменяет-
ся в пределах 46,887,9%. 
 В металле, раскисленном жидким алюминием, содержание 
глинозёма находилось в пределах 20,040,6%. 
 Отмеченное предопределило более высокие пластические 
свойства металла, раскисленного жидким алюминием: 
- относительное удлинение и сужение на 3-6%: 
- ударную вязкость образцов с радиальным надрезом КСU на 98-147 
кДж/м2. 
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 Технология раздувки конечного шлака позволяет увеличить стой-
кость футеровки кислородных конвертеров ~ в 2 раза. Расчётная мо-
дель включает ~ 45 уравнений, которые дают возможность описать ус-
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ловия взаимодействия сверхзвуковых нерасчётных струй со шлаковым 
расплавом в конвертере. Решение этой системы уравнений позволяет 
определить температуру tX   на расстоянии  x с учётом целого рядого 
физических воздействий, но, прежде всего,  учитывается величина 
присоединённой массы g газовой среды в полости конвертера: 
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В формуле обозначения являются обще-
принятыми. 
 
Рисунок. Зависимость относительной ско-
рости 1/ wwx (---) и относительной тем-
пературы 1/ ТТ x  (—) от температуры to 
нагрева газа перед сопловым блоком и от 
различного удаления  x от среза сопла. 
 
Как следует из рисунка , по мере удаления от среза сопла с нагревом 
газа на входе скорость 1w  - возрастает, а отношение скоростей  
1/ wwx  - снижается. Если нагревается газ перед соплом, то, естест-
венно, увеличивается и 1t , а при более высокой температуре to отно-
шение 1/ ТТ x  снижается. 
Разработаны рекомендации по увеличению мощности струй, 
внедряющихся в шлаковый расплав кислородного конвертера.  
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В настоящее время полуспокойная сталь находит широкое при-
менение во многих отраслях народного хозяйства, большая часть зака-
зов на ПАО «АрселорМиттал Кривой Рог» состоит из полуспокойных 
сталей. Полуспокойная сталь дешевле спокойной поскольку меньше 
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